



профильно-фрезерованной продукции, колотых дров, короткомерной пи- 
лопродукции и т. д. Данные комбинированные цехи еще не исследованы.  
Создание таких комбинированных цехов с различным набором совре-
менного технологического оборудования дает возможность учитывать из- 
менения природно-производственных условий функционирования лесоза-
готовительного предприятия, позволяет повысить его загрузку, которая 
может существенно снижаться из-за колебания объемов лесозаготовок по 
предприятию, зависящих от изменения таксационных показателей эксплу-
атируемых лесонасаждений, выхода отдельных видов сортиментов, спроса 
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Повышение эффективности технологических процессов лесопильного 
производства является актуальным вопросом для изучения. Одним из важ-
ных показателей эффективности одного из технологических процессов яв-
ляется часовая производительность головного лесопильного оборудования, 
но при этом необходимо учитывать такой важный показатель, как удельная 
энергоемкость (удельные энергозатраты). Снижение энергоемкости произ-
водства продукции способствует ресурсосбережению в лесоперерабаты-
вающей промышленности [1].  
Лесопиление – это сложный энергоемкий процесс. Зачастую в лесо-
пильно-деревообрабатывающем производстве энергозатраты оказываются 
необоснованно завышенными. Это часто происходит по причине того, что 





свойствам оборудования. Также очень сложно вычислить идеальную форму-
лу энергозатрат, так как всегда могут возникнуть непредвиденные факторы в 
виде различных размерно-качественных характеристик сырья, пилопродук-
ции и разного вида головного технологического оборудования [2]. 
Для анализа удельных энергозатрат головного лесопильного оборудо-
вания использовались следующие станки [3]: 
– фрезерно-брусующие;  
– ленточнопильные. 
На фрезерно-брусующих станках из сырья можно получить двухкант-
ный, а иногда и четырехкантный брус и технологическую щепу. Дополни-
тельное оборудование устанавливается при необходимости переработки 
двухкантного бруса в потоке за ФБС. 
За последние годы набрало популярность производство ФБС малой 
мощности. Сюда можно отнести станки для переработки тонкомерно-
короткомерного сырья диаметром от 6 см и длинной 1,6...1,8 м и создан-
ные на базе этих станков линии: УФП – установка фрезерно-пильная, 
ФБЛ-16 – минифрезерно-брусующая линия, ФБ1-6 – фрезерно-брусующий 
станок, ВФ14 – фрезерно-верхушечный станок. 
На малых лесопильных предприятиях нашли применение однопиль-
ные вертикальные ленточнопильные станки легкого типа, они являются 
достаточно простыми по конструкции подающего устройства, в котором 
для зажима и перемещения бревен вдоль пильного механизма использует-
ся роликовый стол, двигающийся по направляющим. 
Основными преимуществами вертикальных ленточнопильных станков 
перед горизонтальными являются следующие: 
– конструкция станка обеспечивает лучшие условия для работы лен-
точных пил; 
– при установке станка в лесопильном потоке удаление пиломатериалов 
проводится механизированным способом по роликовым транспортерам; 
– система удаления опилок не вызывает затруднений; 
– производительность вертикальных станков значительно выше. 
В работе [4] были проведены экспериментальные исследования в ла-
боратории кафедры технологии и оборудования лесопромышленного про-
изводства Уральского государственного лесотехнического университета на 
работающем станке для тарного лесопиления ТРЛ-2М. Данные по актив-
ной мощности продольного пиления обрабатывались методом спектраль-
ного анализа. На основе выделения амплитудно-частотных составляющих 
процесса продольного пиления количественно выявлено увеличение 
удельных затрат на пиление сучьев в пропиле. 
Проанализировав имеющуюся информацию можно сделать вывод о 
том, что меньшую удельную энергоемкость имеют фрезерно-брусующие 





пильные агрегаты малой мощности (10,08...32,68 кВт∙ч/м3). При распилов-
ке сырья средних групп диаметров и крупномерного сырья меньшую 
удельную энергоемкость имеют ленточнопильные станки: вертикальные 
легкого типа и горизонтальные (3,50...23,35 кВт∙ч/м3), а большую – одно-
этажные лесопильные рамы общего назначения (15,57...38,35 кВт∙ч/м3) [5]. 
Следовательно, по критерию удельной энергоемкости эффективнее ис-
пользовать для распиловки тонкомерного сырья фрезерно-брусующие 
станки малой мощности, а для распиловки сырья средних групп диаметров 
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